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Beschickungsvorrichtung fur Verpackungsmaschinen 

Die Erf indung bezieht sich auf eine Beschickungs- 
vorrichtung der im Oberbegriff des Hauptanspruchs angege- 
benen Gattung. Derartige Vorrichtungen sind bekannt. 



immer mehr durch, bei denen eine bahnformige Unterfolie 
aus Kunststoff von einer Vorratsrolle abgezogen und in ei- 
ner Formkammer mit auf einanderf olgenden Querreihen von ne- 
beneinanderliegenden, topf artigen Vertiefungen versehen 
wird, worauf diese mit dem jeweils zu verpackenden Gut be- 
fiillt werden und eine gleichf alls von einer Vorratsrolle ab- 
gezogene, bahnformige Oberfolie aus Kunststoff aufgelegt 
wird, woran sich eine Evakuierung der Innenraume der befull- 
ten und abgedeckten, in einer Vakuumkammer eingeschlossenen 
Vertiefungen und eine HeiBversiegelung von Oberfolie und Un- 
terfolie um diese Vertiefungen herum mitt els eines an der 
Vakuumkammer vorgesehenen Siegelrahmens, gegebenenf alls nach 
einer Begasung der evakuieirten Innenraume in der Vakuumkam- 
mer, beispielsweise mit Stickstoff , erfolgen, und schlieBlich 
die so erzeugten Verpackungen voneinander getrennt werden, 

Alle diese Vorgange geschehen schrittweise , indem 
gleichzeitig in der Pormkammer der Verpackungsmaschine eine 



Solche Maschinen zur Vakuumverpackung setzen sich 
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Querreihe von Vertiefungen in der Unterfolie ausgebildet 
wird, und in der Vakuumkammer die Innenraume einer Quer- 
reihe von befiillten und abgedeckten Vertiefungen evaku- 
iert und gegebenenf alls begast sowie anschlieBend durch 
HeiBversiegelung der Ober- und der Unterfolie verschlos- 
sen werden, worauf die in der Formkammer gebildeten Ver- 
tiefungen und die in der Vakuumkammer verschlossenen Ver- 
packungen berauslaufen und befiillt bzw. voneinander ge- 
trennt werden, wobei in die Formkammer die Unterfolie und 
in die Vakuumkammer eine neue Querreihe befiillter und ab- 
gedeckteer Vatiefungen nachlauft, so daB der nachste Q?akt 
beginnen kann. 

Das Befiillen der besagten Vertiefungen mit dem je- 
weils zu verpackenden Gut muB also innerbalb eines Taktes 
geschehen, und zwar ist dabei Jewells eine Querreilie von 
Vertiefungen zu befiillen. Dabei ist dafiir Sorge zu tragen, 
daB die zu verpackenden Portionen bzw. Gegenstande alle in 
derselben Orientierung bezuglich der jeweils zugeborigen 
Vertiefung in diese eingelegt werden. 

Es ist bekannt, solche Verpackungsmaschinen mit dem 
Jewells zu verpackenden Gut maschinell zu bescbicken , und 
es sind somit Beschickungsvorrichtungen fur Verpackungsma- 
schinen zur Verpackung auf einanderf olgender Reihen neben- 
einanderlie gender Portionen, insbesondere zur Vakuumver- 
packung geschindelter , in jeder Heibe parallel nebeneinan- 
derliegender Portionen bekannt, wobei ein erstes Forderband 
zur Zufuhr einer Reibe bintereinanderliegender Portionen 
und ein zweites Forderband zur Aufnahme nebeneinanderliegen- 
der Portionen vorgeseben sind. 

Dabei ist zwiscben dem ersten Forderband und dem 
zweiten Forderband ein Verteiler vorgeseben, welcber die auf 
dem ersten Forderband nacbeinander ankommenden Portionen seit- 
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lick gegeneinander versetzt, so daB die Portionen auf dein 
zweiten Forderband nicht nur hintereinander, sondern auch 
nebeneinander liegen, also sich auf dem zweiten Forderband 
diagonal zur Forderbandlatogsrichtung liegende, aufeinander- 
folgende Reihen von Portionen ergeben. Zwischen dem zwei- 
ten Forderband und der jeweiligen Verpackungsmaschine ist 
eine aus mehreren nebeneinanderliegenden Bandera bestehen- 
de Synchronisiereinrichtung vorgesehen, welclie gewahrleisten 
soli, daB die PoifcLonen Jeder schragen Reihe auf dem zweiten 
Forderband in einer geraden, zur Langsrichtung des besagten 
zweiten Forderbandes senkrechten Reihe der Verpackungsmaschi- 
ne iibergeben werden, wozu die Bander der Synchronisierein- 
richtung mit unterschiedlicher Geschwindigkeit laufen. Das 
erste und das zweite Forderband fluchten miteinander und mit 
der Unterfolie der Verpackungsmaschine, so daB also das erste 
Forderband, der Verteiler, das zweite Forderband, die Syn- 
chronisiereinrichtung und die Verpackungsmaschine entlang 
einer Geraden angeordnet sind. 

Diese bekannten Beschickungsvorrichtungen sind ver- 
haltnismaBig verwickelt im Aufbau und benotigen relativ kom- 
plizierte Einrichtungen, wie den erwahnten Verteiler und die 
besagte Synchronisiereinrichtung. Sie sind daher nicht nur 
storanfallig und teuer, sondern lassen auch hinsichtlich der 
Zuverlassigkeit zu wunschen ubrig* 

Aufgabe der Erfindung ist es, insbesondere diese 
Nachteile zu beheben. Diese Aufgabe ist durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Hauptanspruchs angegebenen Merkmale ge- 
lost. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
restlichen Anspriichen angegeben. 

Nachstehend ist eine Ausfuhrungsf orm der erfindungs- 
gemaBen Beschickungsvorrichtung anhand der Zeichnung beispiels- 
weise beschrieben. Darin zeigen schematisch: 
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Pig. 1 die Drauf sicht^ und 

Pig. 2 eine Seitenansicht des zweiten Forderbandes der 
Vorrichtung gemaB Pig. 1. 

In der Vakuumverpackungsmaschine 1 gemaB Pig. 1 wer- 
den aufeinanderfolgende Querreihen 2 von ^eweils drei parallel 
nebeneinanderliegenden, geschindelten Portionen 5 vakuumver- 
packt. Die Maschine 1 weist einen waagerechten Tisch 4 mit 
zwei seitlichen, miteinander fluchtenden, sicli in Tischlangs- 
richtung erstreckenden, endlosen Eetten mit innenseitigen Grei- 
fern zum Transport der bahnf ormigen Unterfolie aus Kunststoff 
auf , welche von oner Vorratsrolle abgezogen wird. Quer zur 
Tischlangsrichtung erstrecken sich eine Pormkammer 5 und eine 
Vakuumkammer 6 mit Siegelrahmen sowie gegebenenf alls Bega- 
sungseinrichtung, ferner ein Querschlagmesser 7. Pormkammer 5, 
Vakuumkammer 6 und Querschlagmesser 7 sind Jewells auf dem 
Tisch 4- f estgeklemmt und in Tischlangsrichtung verstellbar. 
Hinter dem Querschlagmesser 7 sind Langs Schneider und ein 
Porderorgan 8 am Tisch 4- angeordnet. 

Im Betrieb werden in der Pormkammer 5 aufeinanderfol- 
gende Querreihen von jeweils drei nebeneinanderliegenden, 
topff ormigen Vertiefungen 9 in der Unterfolie 10 ausgebildet, 
und zwar unter Vakuum- und Warmeeinwirkung. Gleichzeitig wird 
eine Querreihe von drei topff ormigen Vertiefungen 9, welche 
mit einer Reihe 2 von drei Portionen 3 befiillt und mit der 
nicht dargestellten, von einer Vorratsrolle abgezogenen, bahn- 
f ormigen Oberfolie aus Kunststoff abgedeckt ist, in der Vakuum- 
kammer 6 evakuiert und gegebenenf alls begast, worauf Oberfolie 
und Unterfolie 10 um die eingeschlossenen Vertiefungen 9 herum 
in der Vakuumkammer 6 mit cfcen Siegelrahmen heiBversiegelt wer- 
den. Die aus der Vakuumkammer 6 herauslauf enden, hermetisch 
dichten Verpackungen werden voneinander getrennt und wegtrans- 
portiert, und . zwar wird zunachst eine Querreihe nach der ande- 
ren durch das Schlagmesser 7 abgetrennt, worauf die Verpackun- 
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gen jeder abgetrennten Querreihe durch die nicht dargestellten 
Langsschneider voneinander getrennt werden, urn auf dem Forder- 
organ 8 wegtransportiert zu werden. 

Zwischen der Formkammer 5 und der Vakuumkammer 6 er- 
folgt das Einlegen der Portionen 3 in die topf f ormigen Vertie- 
fungen 9 der Uhterfolie 10, und zwar wird jeweils eine Reihe 2 
von drei parallel nebeneinanderliegenden Portionen 3 in eine 
Querreihe von drei topf f ormigen Vertiefungen 9 eingelegt, wah- 
rend in der Formkammer 5 eine neue Querreihe von drei topf- 
formigen Vertiefungen 9 in der Uhterfolie 10 ausgebildet und 
in der Vakuumkammer 6 eine mit der Oberfolie abgedeckte, mit 
einer Querreihe 2 von drei Portionen 3 befullte Querreihe von 
drei topf formigen Vertiefungen 9 evakuiert, gegebenenf alls be- 
gast und heiBversiegelt wird* Dieses Einlegen der Portionen 3 
in die topf formigen Vertiefungen 9 der Unterfolie 10 der Va- 
kuumverpackungsmaschine 1 geschieht mit Hilfe der erfindungs- 
gemaBen Beschickungsvorrichtung. 

Diese weist zwei zueinander senkrechte Forderbander 11 
und 12 auf. Das erste Forderband 11 erstreckt sich parallel zur 
Verpackungsmaschine 1, und zwar mit dem Ablaufende 13 iiber dem 
zweiten Forderband 12 liegend. Das zweite Forderband 12 er- 
streckt sich somit quer zur Verpackungsmaschine 1, wobei das 
Ablaufende 14 iiber der Uhterfolie 10 mit den topfformigen Ver- 
tiefungen 9 liegt. Dem erst en Forderband 11 sind eine Kontroll- 
waage 15 und eine Schneideinrichtung 16 vorgeordnet. 

Die Schneideinrichtung 16 liefert geschindelte Portio- 
nen 3, beispielsweise schindelartig ubereinandergelegte Kase- 
oder Wurstscheiben, wie dargestellt. Jede gelieferte PoifcLon 3 
gelangt iiber die Kontrollwaage 15 auf das Forderband 11, wel- 
ches also eine Reihe hintereinander liegender Portionen 3 zu- 
fiihrt, d.h. in Richtung auf das Forderband 12 transportiert. 
Jede Portion 3 wird auf dem Forderband 12 abgelegt, so bald 
sie sich oberhalb desselben befindet, wie in Fig. 1 dargestellt. 
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Dazu wird das Ablauf ende 13 des Forderbandes 11 in Fig. 1 
nach rechts eingef ahren, wie anliaiid von Fig. 2 noch geschil- 
dert. 

Da das zweite Forderband 12 sich mit dem oberen Trum 
auf die Verpackungsmaschine 1 zubewegt, ergibt die geschilder- 
te Ablage eLner Portion 3 nach der anderen vom Forderband 11 
auf das Forderband 12 auf letzterem eine Reihe parallel neben- 
einanderliegender Portionen 3, welche durch das Forderband 12 
kontinuierlich auf die Verpackungsmaschine 1 zulauft. Wie aus 
Fig. 1 ersichtlich, erstreckt sich das zweite Forderband 12 
mit dem Ablauf ende 14 genau tiber eine Querreihe topff ormiger 
Vertiefungen 9 der Unterfolie 10, \jerm in der Formkammer 5 
eine neue Querreihe von drei topfformigen Vertiefungen 9 aus- 
gebildet wird und die Vakuumkammer 6 gleichfalls eine Quer- 
reihe von drei topfformigen Vertiefungen mit einer Querreihe 2 
von Portionen 3 zusammen mit der Oberfolie einschlieBto 

Der Betrieb der Forderbander 11 und 12 ist so auf ein- 
ander abgestimmt, daB die Portionen 3 auf dem Forderband 12 
genau den gegenseitigen Abstand einnehmen, welcher dem gegen- 
seitigen Abstand der Portionen 3 in d^der Querreihe 2 ent- 
spricht. Sobald also die Reihe parallel nebeneinanderliegen- 
der Portionen 3 auf dem Forderband 12 die Stellung gemaB Fig. 1 
erreicht hat, gemigt es, das Ablauf ende 14 des zweiten Forder- 
bandes 12 aus der Stellung gemaB Fig. 1 einzufahren, um die 
drei auf diesem Ablauf ende 14 befindlichen Portionen 3 in der 
zugehorigen, darunterliegenden Querreihe von drei topfformigen 
Vertiefungen 9 der Unterfolie 10 abzulegen. Danach kann der 
nachste Takt der Verpackungsmaschine 1 ablaufen. 

Fig. 2 veranschaulicht , wie das zweite Forderband 12 
mit dem Ablauf ende 14 die darauf befindlichen Portionen 3 ab- 
legt, und zwar warden Jewells zwei Portionen 3 abgelegt, wie 
ftir eine zweispurige Vakuumverpackungsmaschine 1 erf order lich. 
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Die Punktion ist fur das Ablegen von drei Portionen 3 iden- 
tisch. Auch funktioniert das erste Porderband 11 mit dem Ab- 
laufende 13 entsprechend. 

GemaB Pig. 2 ist das Porderband 12 iiber eine ange- 
triebene Eolle 20 und eine Umlenkrolle 21 gefuhrt, welche an 
einem Rahmen 22 drehbar gelagert sind. Weiterhin lauft das 
Porderband 12 iiber Umlenkrollen 23, 24 und 25, welche oeweils 
an einem Schlitten 26 drehbar gelagert sind, der im Rahmen 22 
zwischen der in Pig* 2 mit ausgezogenen Linien und der mit 
strichpunktierten Linien wiedergegebenen Stellung beweglich 
gefiihrt ist und durch einen hydraulischen Oder pneumatischen 
Arbeitszylinder 27 verschoben wird. Der Arbeitszylinder 27 
verbindet Rahmen 22 und Schlitten 26 miteinander. 

Wenn in der in Pig. 2 strichpunktiert wiedergegebenen 
Stellung die auf dem oberen Trum des Porderbandes 12 liegenden 
Portionen 3 auf der Unterfolie 10 abgelegt werden sollen, dann 
wird der Schlitten' 26 durch Betatigung des Arbeitszylinders 27 
in Pig, 2 nach rechts verschoben, so daB das Porderband 12 und 
der Schlitten 26 die in Pig. 2 mit ausgezogenen Linien wieder- 
gegebene Stellung einnehmen. Da das Porderband 12 standig wei- 
terlauft, bewegt sich zunachst die auBerste Portion 3 1 von dem 
nach unten geneigten Abschni'tt des Ablauf endes 14 auf die Un- 
terfolie 10, worauf die folgende Portion 3 1 1 durch die gleich- 
zeitige Bewegung auf die UmlehfcriLle 23 zu und deren Bewegung 
mit dem Schlitten 26 in Pig. 2 nach rechts auf der Unterfolie 
10 abgelegt wird. Danach lauft der Schlitten 26 wieder in Rich- 
tung des Pf eiles 28 in die Ausgangsstellung zuriick. 

Wie. aus Pig. 1 ersichtlich, ist hinter dem ersten Por- 
derband 11 eine Rutsche 29 vorgesehen, die einer Aufnahmesta- 
tion fur f ehlgewichtige Portionen 3 zugeordnet ist. Die Aus- 
sonderung f ehlgewichtiger Portionen 3 erfolgt derart, daB dann, 
wenn eine solche Portion 3 mit f alschem Gewicht von der Ein- 
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richtung ^6 auf die Kontrollwaage 15 gelangt, letztere ein 
Signal abgibt, welches zur Folge hat, daB das Ablaufende 13 
des Forderbandes 11 dann nicht zuruckgezogen wird, wenn die 
f ehlgewichtige Portion 3 auf dem Ablaufende 13 sich befindet. 
Die Portion 3 wird also nicht auf dem zweiten Forderband 12 
abgelegt, sondern gelangt auf die Rutsche 29 und von dieser 
zu der erwahnten Auf nahmestation. 

In der gleichen Weise ist hinter dem Ablaufende 14 
des zweiten Forderbandes 12 eine Rutsche 30 vorgesehen, wel- 
che einer Auf nahmestation fur uberschiissige Portionen 3 zu- 
geordnet ist. Portionen 3 auf dem Forderband 12, welche nicht 
in die Vertiefungen 9 der Unterfolie 10 gelangen, werden iiber 
die Rutsche 30 zu der besagten Aufnahmestation befordert* 
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Ans-D ruche 




1. )Beschickungsvorrichtung fur Verpackungsiraschinen zur 
Verpackung auf einanderf olgender Reihen nebeneinanderlie- 
gender Portionen, insbesondere zur Vakuumverpa ckung ge- 
schindelter , in Jeder Reihe parallel nebeneinanderlie- 
gender Portionen, wobei ein erstes Forderband zur Zufuhr 
einer Reihe hintereinanderliegender Portionen und ein 
zweites Forderband zur Aufnahme nebeneinanderliegender 
Portionen vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet , daB die 
beiden Forderbander (11 und 12) jeweils ein ein- und aus- 
fahrbares Ablaufende (13 bzw. "4) aufweisen und senkrecht 
zueinander angeordnet sind, wobei das erste Forderband (11) 
sich mit dem Ablaufende (15) iiber das zweite Forderband (12) 
und dieses sich mit dem Ablaufende (^4) uber die Verpackungs- 
maschine (") erstreckt, so da3 das erste Forderband (11) ei- 
ne Portion (3) nach der anderen auf deir zweiten Ford er band 
("2) und dieses eine Reihe (2) nebeneinanderlie^on&ei* Por- 
tionen (3) nach der anderen auf der Verpackungcmaschine (") 
eblegt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Ablaufende ('3) &es ersten Forderbandes (H) sich zur Aus- 
sonderung f ehlgewichtiger Portionen (3) bis zu einer Aufnahme- 
station (29) fur solche Portionen (3) neben dem zweiten For- 
derband (^2) erstreckt. 

3- Vorrichtung nach Anspruch i oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Ablaufende (14) des zweiten Forderbandes (^2) 
sich zur Abfuhr iiberschussiger Portionen (3) bis zu einer Auf- 
nahmestation (30) fur solche Portionen (3) neben der Ver- 
packungsmaschine (1) erstreckt. 
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